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Be s chr e ibung 



Behaitnis, insbesondere Gehause fUr ein Telef onmobilteil so- 
wie Verfahren zur Herstellung eines GehSuseteils 

Die Erfindung betrifft ein Behaitnis mit einem ersten BeHait- 
nisgrundkarper und einem zweiten Bebaltnisgrundk5rper . Insbe- 
sondere betrifft die Erfindung ein Behaitnis, welches exn Ge- 
hause ftir ein Telef onmobilteil darstellt. Die Erfindung be- 
trifft weiterhin ein Verfahren zur Het^ellung eines Gehause- 
teils fur ein Telef orunobilteil . - 

in der Britischen Patentamaeldung GB 2.;345 818 ist ein por- 
tables Telekommunikationsbauteil, ein .Mobil funk-Handger at be- 
schrieben. Dieses besteht aus einer Mehi^zahl von Koiaponenten, 
insbesondere einem Tastaturf eld, ein^ Ahzeigef eld, einem o- 
beren Gehause sowie einem unteren Gehause und einem Batterxe- 
teil Die einzelnen Komponenten werdQ^. zUsainmengebaut xndem 
das Tastaturfeld in das obere Gehause eingelegt, danach dxe 
■ die Anzeige enthaltende Komponente in das obere Gehause exn- 
gelegt und anschliefiend das untere Gehause mit dem oberen Ge- 
hause verschraubt wird. Das untere Gehause enthalt eine Ver- 
tiefung in die der Batterieteil eingebracht wird. Dxe GB 2 
345 818 A gibt verschiedene MSglichkeiten der Verschraubung 
Oder des Ineinandersteckens des oberen und des unteren Gehau- 



ses an. 



Die Internationale Pa tent aniuel dung WO 01/083381 Al betrifft 
ein Mobiltelefon mit einer Gehauseoberschale mit integrxerter 
Tastatur und Display. Hierzu wird in einem Spitzgufiverfahren 
ein transparentes Kunststof fgehause durch Einspritzen exnes 
Kunststoffes in eine Form erzeugt und geht mit einer Folxe 
eine Verbindung derart ein, dass eine Gehauseoberschale ent- 
steht. Das Kunststof fgehause weist hierbei einen ersten Be- 
reich, der als Displayf enster dient, sowie einen zweiten Be- 
reich mit mindestens einer Aussparung mit Mitteln zum Wexter- 
leiten eiries Tastendruckes auf . Die Folie bedeckt zumxndest 
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den zweiten Bereich und realisiert oberhalb der Aussparxing 
gelegen eine Taste, die insbesondere durch ein auf die Folie 
gedrucktes Zeichen gekennzeichnet ist und wobei ikber die Mit 
tel ein Tastendirucks weitergeleitet wird. 

Die internationale Jtameldung WO 00/08722 Al betrifft ein Mo- 
bilfunktelefon mit einem f euchtigkeitsresistenten elektri- 
schen Kontakt . Das Mobil fxmktelef on weist ein GehSuse auf, 
mit einer oberen Gehauseteil und einem unteren GehSuseteil, 
die zusammengefugt eine Schale ergeben, welche die darin ent- 
haltenen Komponenten umgibt. Der f euchtigkeitsresistente e- 
lektrische Kontakt ist aufierhalb des GehSuses angeordnet und 
durchdringt den unteren GehSuseteiles, wobei er mit einem Fe- 
derarm mit den elektrischen Schaltiingen des Mobilfxmktelef o- 
nes verbunden ist. Durch das Einschmelzen des elektrischen 
Kontaktes in den iinteren GehSuseteile ist eine f euchtigkeit- 
svmdurchiassige Verbindung zwischen dem Material des tinteren 
GehSuseteils und dem elektrischen Kontakt gegeben. 

An Gehause oder Behaitnisse fiixr elektrische GerSte oder Be- 
haitnisse sowie Aufbewahrungsbehaitnisse, beispielsweise zur 
Aufbewahrxmg verderblicher Lebensmittei oder witterungsemp- 
findlicher Gegenstande, kiSnnen erhShte Anf orderungen hin- 
sichtlich der Dichtigkeit gegeniiber Feuchtigkeit, Staub oder 
anderem gestellt sein. 

Aufgabe der Erfindung ist es ein Behaitnis mit zumindest zwe; 
BehaltnisgrundkSrpern anzugeben, wobei zwischen den beiden 
Behaitnisgrxindkorpem eine Dichtungsfunktion gegeben ist. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemSS durch ein Behaitnis ge- 
iQst, insbesondere ein GehSuse fiir ein Telef onmobilteil , mit 
einem ersten Behaitnisgrxindkdrper aus einem ersten Basismate- 
rial \amfassend einen ersten Rand und einem zweiten Behalt- 
nisgr\mdk5rper aus einem zweiten Basismaterial \amfassend ei- 
nen zweiten Rand. Die beiden BehaitnisgrundkQrper stolSen ent- 
lang des ersten Randes vmd des zweiten Randes aneinander \md 
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weisen dort eine Dichtung aus einem Dichtungsmaterial auf , 
die mit dem ersten BasisgrundkOrper fest verbunden ist, iind 
die dichtend an dem zweiten Rand anliegt, wobei das Dich- 
tungsmaterial aus einem elastisch deformierbaren Material be- 
steht . 

Das Behaitnis kann bevorzugt ein GehSuse ftlr die Aufnahme e- 
lektrischer GerSte oder mechanische Bauteile, Komponenten o- 
der Gerate sein, Insbesondere kann es sich hierbei handeln um 
ein Mobilfunktelefon, d.h, ein Mobilfunkendgerat/ ein schnur- 
loses Telefon auch fiir den Einsatz in industrieller Umgebung, 
wie beispielsweise Reparatur- und Produktionsstatten, Lackie- 
rerein bis hin in explosionsgef ahrdeter Umgebung wie bei- 
spielsweise bei der Petrochemie. Andere mogliche Behaltnisse 
konnen fUr Taschenrechner, elektronische Terminsplaner, Seri- 
sorgehause, Uhren und andere vorgesehen sein. Ein entspre- ; 
chendes Gehause kann hierbei eine Lange von einigen wenigen. 
bis einige zehn Zentimetern, eine Breite von ebenfalls eini- 
gen wenigen Zentimetern bis einigen zehn Zentimetern aufwei- 
sen und entsprechend eine Hohe von einigen Zentimetern bis 
'ebenfalls einigen zehn Zentimetern auf weisen. Typische Abmes- 
sung fiir Mobilf unkendgerate und schnurlose Telefon liegen in 
GrOfienordnung von 5 bis 20 Zentimetern Lange, 2 bis 5 Zenti- 
metern Breite und 1 bis 3 Zentimetern Hohe. Die Dichtung 
selbst kann hierbei entlang des Randes bzw. Umfanges eines 
entsprechenden Gehauses verlaufen und eine Breite von kleiner 
einem Millimetern bis einigen Millimetern sowie eine Hahe un- 
ter einem bis zu einigen Millimetern auf weisen. 

Eine mit dem ersten Rand fest verbundene, insbesondere 
schliissig und integral mit dem ersten BasisgrundkOrper ver- 
bundene Dichtung bewirkt bereits eine Dichtheit hin zu dem 
ersten Behaltnisgrundkorper . Die Dichtung ist integraler Be- 
standteil des ersten Randes. Eine Dichtheit zu dem zweiten 
Behaltnisgrundkorper wird durch die elastische Def ormierbar- 
keit des Materials der Dichtung erreicht, in dem bei einem 
Aneinanderstofien des ersten Randes mit dem zweiten Rand das 
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Dichtungsmaterial sich elastisch def ormierend an dem zweiten 
Rand anlegt und somit weitgehend eine Dichtheit gegeniiber 
Eindringen von Feuchtigkeit, Staiib Oder ahnlichem gewahrleis- 
tet. 

5 

Ein solches Behaltnis eignet sich mithin zur Aufnahme emp- 
findlicher Objekte, wie elektronischer Gerate Oder mechani- 
scher Gerate sowie auch Lebensmittel^ die gegen Umweltein- 
flUsse/ wie z.B. Feuchtigkeit, Wasser, Chemikalien, Staub o- 

10 der auch mechanischen EinflUssen zu schiltzen sind. Durch eine 
feste Verbindung der Dichtung mit dem ersten Behaltnisgrund- 
karper ist die Anzahl loser bzw. gegeneinander verschiebbarer 
Elemente zur Herstellung einer dichtenden Verbindung zwischen 
dem ersten Behaltnisgrundkorper und dem zweiten Behait- 

15 nisgrundkOrper auf diese beiden 'BehaltnisgrundkSrper redu- 

ziert. Es ist mithin nicht erforderlich, eine separate Dich- 
tung, beispielsweise in Form eines Dichtungsringes vorzusehen 
und hierfur entsprechende Halterungen, Nuten oder andere ar- 
beitsaufwendig herzustellende Halterungsvorrichtungen vorzu- 

20 sehen. Es reduziert sich mithin auch die Zahl der vorzuhal- 
'tenden Behaltnisteile, was sowohl die Lagerung als auch die 
Handhabung der Behaltnisteile vereinfacht. 

Vorzugsweise ist der zweite Rand, an dem die Dichtung anliegt 
25 aus einem harteren Material als die Dichtung selbst herge- 

stellt. Hierbei kann bevorzugt der zweite Behaltnisgrundkor- 
per aus einem einzigen Material hergestellt sein, welches 
gleichzeitig auch das Material des zweiten Randes ist. Es ist 
ebenfalls moglich, den zweiten Rand auch aus einem anderen 
30 Material als der Rest des zweiten Behaitniskarpers herzustel- 
len, Der erste Behaitniskarper kann ebenfalls vorzugsweise 
aus einem harteren Material als die Dichtung hergestellt 
sein. 

35 Bevorzugt ist hierbei der erste Behaltnisgrundkorper aus ei- 
nem Hartkunststof f und die Dichtung aus einem Weichkunststof f 
hergestellt . 
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Vorzugsweise ist der erste Behaltnisgrundk6rper zusammen mit 
der Dichtung in deia sogenannten 2-Farben-Sprit2guBverf ahren 
hergestellt. Beim 2-Farben"Spritzgie5en auch als 2- 
5 Komponenten-Spritzgieiien bekannt/ werden Kunststof fmateria- 
lien fur Einzelbauteile und Fiinktionselemente auch unter- 
schiedlicher- Materialien und Harte (Hart-/Weich-Verbindungen) 
in einem Verarbeitungszyklus hergestellt, wodurch erhebliche 
Montagekosten eingespart werden kOnnen. So hergestellte Bau- 
10 teile Oder Elemente sind je nach Wahl der Materialien resis- 
tent gegen Sufiere EinflUsse und zeichnen sich durch eine hohe 
Verbundf estigkeit aus . Eine erreichte Haftkraft im Grenzfia- 

• chenbereich kann dabei durch eine chemische Verbindung Oder 
mechanische Verankerung herbeigefuhrt sein. Bei chemisch ver- 
15 traglichen Kunststoffen wird zumeist durch Anschmelzen Oder 
Verschweilien eine feste Molektilverbindung eingegangen. Das 2- 
Kompoilenten-Spritzguliverf ahren beruht auf der Kraft und/oder 
formschliissigen Verbindung zweier Kunststof fkomponenten mit 
den allgemeinen unterschiedlichen Eigenschaf ten zu einem in^ 
20 tegrierten Formteil. Das 2-Komponenten-SpritzguJ5verf ahren 
eignet sich besonders fUr Bauteile, die sowohl steife als/ 
auch elastische Bereiche aufweisen sollen, wodurch unter-- 
schiedliche Funktionen gleichzeitig erfiillt werden kOnnen. 

•Das Material fUr die Dichtung ist vorzugsweise ein thermo- 
plastischer Elastomer. Unter Elastomeren werden synthetische 
Oder nattirliche Polymere mit gummielastischem Verhalten ver- 
standen, wie es beispielsweise in ROmpps-Chemielexikorl 8. 
Auflage, Seite 1082, Franksche Verlagshandlung Stuttgart, 
30 1981 angegeben ist. Thermoplastische Elastomere konnen bei- 
spielsweise bei der Kraiburg TBE GmbH, Teplitzer Strasse 20, 
D-84478 Waldkraiburg bezogen werden. Bei thermoplastischen 
Elastomeren kann es sich um solche auf Basis von SEBS und 
SEPS (filtrierte Styrol-Block-Copolymere) handeln. 

35 

Fiir das erste Basismaterial des ersten Behaltnisgrundkorpers 
findet vorzugsweise ein Thermoplast Anwendung. Das zweite Ba- 
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sismaterial des zweiten Behaltnisgriindkorpers besteht vor- 
zugsweise ebenfalls aus einem Thermoplast. Thermoplaste sind 
gemafi obigen Rompps-Chemielexikon bei gewohnlicher Tempera- 
tur, insbesondere Raumtemperatur harte oder sogar sprode 
5 Kunststoffe, die bei Warmezufuhr reversibel erweichen xind me- 
chanisch leicht verformbar werden. Weiterhin sind Thermoplas- 
te definiert in der Deutschen Industrienorm (DIN) 7724. 

Das Dichtungsmaterial der Dichtung weist vorzugsweise eine 
10 Shore-Harte zwischen 50 und 60 auf . GemSB obigen RSmpps- 
Chemielexikon ist nach der Deutschen Industrienorm (DIN) 
53505 die Shore-HSrte tiber den Widerstand von Elastomeren, 
Gummi und Kautschuk gegen das Eindringen eines Kegelstiompf es 
festgelegt . 

15 

Vorzugsweise weist ein Gehause fUr ein Telefonmobilteil, wel- 
ches ein Handgerat eines schnurlosen Telefons oder eines Mo- 
bilfunktelefons sein kann, einen dritten Behaltnisgrundkorper 
auf, der zur Aufnahme einer auswechselbaren elektrischen 

20 StromqueXle, insbesondere einer Batterie oder eines wieder- 
'aufladbaren Akkumulators, dient. Der dritte Behaltnisgrund- 
korper stolit hierbei entweder an den ersten Behaltnisgrund- 
korper Oder an den zweiten Behaltnisgrundkorper an und ist 
mit einer weiteren elastischen Dichtung gegentlber dem ent- 

25 sprechenden Behaltnisgrundkorper abgedichtet. Die weitere 
Dichtung ist vorzugsweise entweder auf dem dritten Behalt- 
nisgrundkorper selbst Oder dem an diesen anstoBenden Behalt- 
nisgrundkorper, d,-h. dem ersten bzw. dem zweiten Behalt- 
nisgrundkorper aufgebracht. Die Dichtung kann hierbei der 

30 gleichen Art sein, wie die Dichtung zwischen dem zweiten und 
ersten Behaltnisgrundkorper, insbesondere kann sie in einem 
Zwei-Farben-SpritzguBverf ahren mit dem dritten Behalt- 
nisgrundkorper Oder dem diesen zugeordneten ersten bzw. zwei- 
ten Behaltnisgrundkorper einen integralen Bestandteil bilden. 

35 Durch eine Aufbringung der Dichtung an einen der Behalt- 
nisgrundkorper kann wie bereits oben eriautert, eine Abdich- 
tung der aneinandergeftigten Behaltnisgrundkorper, insbesonde- 
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re gegen Feuchtigkeit und Staub auf einfache Art und Weise 
mit einer geringen Anzahl von Einzelkomponenten hergestellt 
werden. • 

Erfindungsgemafi ist die auf ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes als Gehauseteils, insbesondere fUr ein Telefonmobilteil 
gerichtete Aufgabe durch ein. Verfahren geldst, bei dem eine 
elastische Dichtung im Zwei-Farben-Spritzgussverf ahren aufge- 
bracht wird. In einem ersten Herstellungsschritt wird eine 
Hartkomponente auf ein. festes Werkzeug gespritzt und die 
Hartkomponente mit einem in einer Endfoirmungsrichtung beweg- 
lichen ersten Gegenwerkzeug geformt. In einem zweiten Her- 
stellungsschritt wird eine die Dichtung bildende Weichkompo- 
nente auf die Hartkomponente aufgespritzt und mit einem zwei- 
ten Gegenwerkzeug, welches in dieselbe Entf ormungsrichtung 
wie das erste Gegenwerkzeug zur Entformung bewegt wird ge- 
formt wird. Mit einer Entformung sowohl der Hartkomponente . 
also der Weichkomponente in dieselbe Richtung wird ein einfa- 
ches und schnelles sowie kostengilnstiges Herstellungsverf ah- 
ren fur ein Gehauseteil mit Dichtf unktion bereitgestellt, 
durch welches die Gefahr einer Hinterspritzung ausgeschlossen 
zum mindest aber erheblich reduziert wird. Sollten leichte 
Hinterspritzungen auftreten, so wUrden diese erstens an nicht 
sichtbaren und zweitens an nicht belasteten Stellen im Spalt- 
rund auftreten und wSren daher unproblematisch. Durch ledig- 
lich zwei Gegenwerkzeuge, auch als Pressbacken bezeichnet, 
ist lediglich ein geringer Auf wand mit geringen Kosten'bei 
der Herstellung der Werkzeuge erf orderlich, Gegentiber einem 
Herstellungsverf ahren mit vier Pressbacken ISsst sich das 
Herstellungsverf ahren beschleunigen und kostengunstiger 
durchftlhren. 

Vorzugsweise wird bei dem Verfahren ein Drehtellerwerkzeug 
verwendet, auf dem zum mindestens zwei Gehauseteile derselben 
Art bearbeitet werden. Durch Drehung des Drehtellerwerkzeuges 
wird ein in der Bearbeitung befindliches Gehauseteil von ei- 
nem ersten Bearbeitungsvorgang, der Aufbringung der Hartkom- 
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ponente, in einem zweiten Bearbeitungsvorgang der Aufbringung 
der Weichkomponente uberfuhrt. Mit einem Drehtellerwerkzeug 
lasst sich mithin die Herstellungszeit einer Vielzahl von Ge- 
hauseteilen der gleichen Art reduzieren. Wahrend eines Bear- 
beitungszeitpunktes an einer Stelle des Drehtellerwerkzeuges 
die Hartkomponente des GehSuseteils hergestellt und zeit- 
gleich an einer anderen Stelle des Drehtellerwerkzeuges auf 
eine bereits hergestellte Hartkomponente des GehSuseteils die 
Weichkomponente aufgebracht. Nach Drehung des Drehtellerwerk- 
zeuges wird das GehSuseteil mit Hartkomponente und Weichkom- 
ponente entnommen und das GehSuseteil mit der Hartkomponente 
in die Position gedreht, in welche in den nSchsten Bearbei- 
tungszeitpunkt die Weichkomponente aufgebracht wird. 

Bevorzugt wird die Weichkomponente auf die Hartkomponente 
aufgebracht/ wenn die Hartkomponente noch warm ist. Warm be-, 
deutet in diesem Zusammenhang, dass die Hartkomponente noch 
eine Temperatur aufweist bei der eine Anbindung der Weichkom- 
ponente und an die Hartkomponente erfolgt, insbesondere eine 
chemische MolekUlbindung entsteht, die starker ist. als bei 
normaler Raumtemperatur ware. 

Anhand der Zeichnung werden das Behaltnis, insbesondere ein 
Gehause fur ein Telef onmobilteil, sowie das Verfahren zur 
Herstellung eines GehSuseteils beispielhaft naher erlautert. 
Es versteht sich, dass andere Ausfuhrungen moglich sind, die 
von der Erfindung miterfasst sind. Die Figuren zeigen hierbei 
eine nicht unbedingt mafistabliche und teilweise schematisier- 
te Darstellung eines Telefonmobilteils . Es zeigen: 

Figur 1 eine perspektivische Darstellung eines GehSuses ei- 
nes Telefonmobilteils, 

Figur 2 einen BehaitnisgrundkOrper, eine Oberschale, eines 
Telefonmobilteils, 
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eine Drauf sicht auf einen unteren Behaltnisgrund- 
korper, eine Unterschale/ 

eine Draufsicht auf die Innenseite einer Oberschale 
geitiae Figur 2, 

ein Drehtellerwerkzeug mit zwei Aufnahmepositionen 
fUr ein Gehauseteil in einer schematischen Drauf- 
sichtr 

einen Ausschnitt eines Langsschnittes durch das 
Drehtellerwerkzeug mit einer Hartkomponente eines 
Gehauseteils und einem Pressbacken. 

einen Ausschnitt analog zu Figur 6 mit einer auf.. 
die Hartkomponente auf gebrachten Weichkomponente. 
und einen hierzu entsprechenden Pressbacken. 

einen Ausschnitt durch einen Langsschnitt eines Be- 
haltnisses mit einem ersten Behaitnisgrundkorper, 
eine Dichtung aufweisend und einem zweiten Behait- 
nisgrundkOrper und 

einen Ausschnitt durch ein weiteres Behaltnis mit 
einem ersten BehaltnisgrundkOrper und Dichtung so- 
wie einem zweiten Behaltnisgrundkbrper . 

Die Bezugszeichen haben in sSmtlichen Figuren die selbe Be- 
deutung . 

30 

In Figur 1 ist in einer perspektivischen Darstellung ein Be- 
haltnis 1, hier ein Gehause 1 eines Telef onmobilteils, darge- 
stellt- Das Gehause 1 weist einen ersten Behaltnisgrundkbrper 
2 auf, der aus einer Hartkomponenten 8 hergestellt ist, auf 
35 die an einem ersten Rand 3, entsprechend im wesentlichen dem 
aufieren Umfang des ersten Behaltnisgrundkbrpers 2, eine elas- 
tisch deformierbare Weichkomponente 4 aufgebracht ist. In dem 



Figur 3 

Figur 4 

5 

Figur 5 

10 

Figur 6 




15 Figur 7 



Figur 8 

20 



Figur 9 
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ersten Behaltnisgrundkorper 2, der eine Oberschale 2 dar- 
stellt, sind Offnungen fUr Tasten 5, ein Display 6 und einen 
Lautsprecher 7 vorgesehen. Die Hartkomponente 8 ist aus einem 
ersten Basismaterial/ insbesondere einem Thermoplasten herge- 
stellt. Das Gehause 1 weist einen zweiten Behaltnisgrundkor- 
per 9, eine Unterschale, auf . Diese Unterschale 9 hat einen 
zweiten Rand 10, der mit dem ersten Rand 3 der Oberschale 2 
aneinander stafit, Der zweite Rand 10 tritt dabei in unmittel- 
baren Kontakt mit der Weichkomponente 4, der Dichtung 4, so 
dass das Gehause 1 gegenUber dem Eindringen von Staub und 
Feuchtigkeit abgedichtet ist. An der der Oberschale 2 abge- 
wandten Seite ist auf die Unterschale 9 eine weitere Weich- 
komponente 11 zumindest in einem Bereich zur Aufnahme eines 
dritten BehSltnisgrundkOrpers 12, eines Batterie- Oder Akku- 
mulatorteils, aufgebracht. Aus dem Gehause 1 ragt zudem eine 
Sende- und Empf angsantenne 13 heraus. 

In Figur 2 ist eine alternative Aus fiihrungs form eines ersten 
Behaltnisgrundkorpers 2, einer Oberschale eines schnurlosen 
Telef onmobilteils in einer Draufsicht auf die Aulienseite, 
'dargestellt. Die Oberschale 2 weist ebenfalls Offnungen f iir ' 
Tasten 5, ein Display 6, einen Lautsprecher 7 sowie ein Mik- 
rofon 14 auf. Am aulieren Umfang, einem ersten Rand 3 des ers- 
ten Behaltnisgrundkorpers 2 ist an der AuJienseite ein Weich- 
material aufgebracht, welches, wie in Figur 4 schematisch 
dargestellt ist, in Form eines Steges tiber das eine Hartkom- 
ponente 8 bildende erste Basismaterial von der AuBenseite 
weg, hin zu einem zweiten Behaltnisgrundkorper 9 (siehe Figur 
3) gerichtet ist. Die Weichkomponente 4 ist auch auf die Au- 
Benseite der Oberschale 2 in Form eines breiten Bandes aufge- 
bracht, wo sie keine Dichtfunktion hat. Sie kann hierbei als 
zusatzliches optisches Element dienen. 

Figur 4 zeigt eine Oberschale 2, gemaB Figur 2 in einer 
Draufsicht auf die Innenseite. Auf der Innenseite der Ober- 
schale 2 weist die Hartkomponente 8 am aufieren Umfang einen 
umlaufenden, nach innen gerichteten aufieren Steg 14 auf. Noch 



2U02UblUl 




11 

weiter auBen lauft um diesen aufieren Stag 14 herum die Weich- 
komponente 4, dabei einen Dichtsteg 27 bildend. Der Sufiere 
Steg 14 sowie die nach Innen hineinragende Dichtung 4 sind 
voneinander beabstandet/ beispielsweise iim weniger als 1 irun 
5 Oder bis zu einigen mm. Innerhalb des von dem auBeren Steg 14 
umschlossenen Bereiches der Hartkomponente 8 weist diese Ar- 
retierungsstege 15 sowie Ftlhrungszylinder 16 auf . Diese die- 
nen ziam Eingriff in entsprechende an der Unterschale 9 ange- 
brachten Gegenstege und Zylinder zur Fixierung und ziim Zusam- 
10 menhalten der Oberschale 2 mit der Unterschale 9 zur Bildung 
eines Gehauses 1 • 




In Figur 3 ist eine Unterschale 9, passend zur Oberschale 2, 
gemali Figur 2 in einer Draufsicht auf die Auiienseite darge- 



15 stellt. Die Unterschale 9 weist einen Auf nahmebereich 17 fiir 
ein nicht dargestelltes Akkumulatorteil dar. Der Auf nahmebe- 
reich 17 ist von einer weiteren Weichkomponente 11 umrandet, 
welche auf die Hartkomponente 18 (zweites Basismaterial) der 
Unterschale 9 aufgebracht ist. Die weitere Weichkomponente- 11 

20 bildet hierbei eine Dichtung zwischen der Unterschale 9 und 
dem nicht dargestellten Akkxnaulatorteil . Die Hartkomponenten 
8 und 18 sind vorzugsweise aus dem gleichen Basismaterial, 
insbesondere einem Thermoplasten hergestellt. Weichkomponente 
4/ 11 sind ebenfalls vorzugsweise aus einem gleichen Dich- 




tungsmaterial, insbesondere einem thermoplastischen Elastomer 
hergestellt. 



• In Figur 5 ist schematisch in einer Draufsicht ein Drehtel- 
lerwerkzeug 19 dargestellt, welches um eine Drehachse 20 

30 drehbar ist. Das Drehtellerwerkzeug 19 weist zwei gleicharti- 
ge Werkzeugstrukturen zur Herstellung identischer Gehausetei- 
le auf (siehe Figur 6, Figur 7) . Das in Figur 5 schematisch 
dargestellte Drehtellerwerkzeug 19 dient der Herstellung ei- 
nes ersten Behaltnisgrundkorpers 2, einer Oberschale eines 

35 Gehauses eines Telefonmobilteils . Ein solcher erster Behalt- 
nisgrundkorper 2 weist analog zu den in Figur 1 und 2 darge- 
stellte Oberschalen 2 Offnungen ftlr Tasten 5, Display 6, 
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Lautsprecher 7 auf . Dem Drehtellerwerkzeug 19 ist zur Her- 
stellung der Oberschale 2 ein nicht dargestelltes bewegliches 
Gegenwerkzeug, welches in Richtung der Drehachse 20 ver- 
schieblich ist und nicht dargestellt ist, zugeordnet. Das 
5 Drehtellerwerkzeug 19 stellt die feste Werkzeughaif te dar, 

das nicht dargestellte Gegenwerkzeug die bewegliche Werkzeug- 
haifte. Die Herstellung der Oberschale 2 erfolgt in zwei 
Schritten, wobei in einem ersten Verf ahrensschritt nach Zu- 
sammenftihren des Drehtellerwerkzeuges 19 und des beweglichen 

10 Gegenwerkzeuges 22 (Siehe Figur 6) mittels des SpritzguBver- 
fahrens eine Hartkomponente zwischen das Drehtellerwerkzeug 
19 und das erste bewegliches Gegenwerkzeug 22 eingespritzt 
wird. Die Werkzeugstruktur 21 des Drehtellerwerkzeuges 19 
weist eine Hartkomponentenvertiefung 24 sowie die sich daran 

15 anschliefiende GehSusekonturstruktur 26 auf. Die in den zwi- 
schen dem Drehtellerwerkzeug 19 und dem ersten beweglichen 
Gegenwerkzeug 22 eingespritzte Hartkomponente 8 nimmt gemali 
der Gehausekonturstruktur 2 6 die Form der Oberschale 2 an, 
wobei die in die Hartkomponentenvertiefung 24 eingedrungene 

20 Hartkomponente 8 einen entsprechenden Steg, beispielsweise 

'ein einen aulieren Steg 14 analog zu Figur 4 bildet. Nach Ein- 
spritzen der Hartkomponente 8 wird das erste bewegliche Ge- 
genwerkzeug 22 in Richtung der Drehachse 20 hochgefahren wo 
durch eine Entformung der Hartkomponente 8 in vertikaler 

25 Richtung erfolgt. Nach diesem ersten Herstellungsschritt wird 
das Drehtellerwerkzeug 19 um 180"* gedreht, so dass die Hart- 
komponente 8 nunmehr von einem zweiten beweglichen Gegenwerk- 
zeug 23 umgeben werden kann (siehe Figur 7) . Der sich zwi- 
schen der Hartkomponente 8 und dem zweiten beweglichen Werk- 

30 zeug 23 ergebende Hohlraum wird mit einer Weichkomponente 4 
ausgespritzt . Diese Weichkomponente 4 flieBt bis in eine 
Weichkomponentenvertiefung 25 des Drehtellerwerkzeuges 19 
hinein und erhalt seine Kontur durch die Hartkomponente 8. 
Vorzugsweise wird die Weichkomponente 4, welche ein thermo- 

35 plastischer Elastomer sein kann, auf die Hartkomponente 8, 
welche ein Thermoplast sein -kann, bereits dann auf gespritzt, 
wenn die Hartkomponente 8 noch eine so erh6hte Temperatur 
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aufweist, dass eine gute chemische Bindxing zwischen der Hart- 
komponente 8 und der Weichkomponente 4 erfolgt. Das zweite 
bewegliche Gegenwerkzeug 23 wird ebenfalls in Richtung der 
Drehachse 20 abgehoben^ so dass ebenfalls eine Entformung der 
5 Weichkomponente 4 in vertikaler Richtung erfolgt (siehe Figur 
7) . Durch die Weichkomponentenvertiefung 25 bildet die Weich- 
komponente 4 ebenfalls eine Art Steg aus, welcher durch die 
elastische Def ormierbarkeit der Weichkomponente 4 sich als 
Dichtung gegentiber einer Unterschale des GehSuses ftir ein Te- 
10 lefonmobilteil eignet, (Dichtsteg 27 analog zu Figur 8 und 
9) . 

• In den Figuren 8 und 9 sind zwei unterschiedliche Ausftlh- 
rungsformen von einem ersten Behaltnisgrundk5rper 2 und einem 
15 daran anliegenden zweiten Behaltnisgrundkc3rper .9 in einem . 
Ausschnitt eines Langsschnittes dargestellt. Der erste Be- 
haltnisgrundkorper 2 weist jeweils eine Hartkomponente 8 mit 
einem auJieren Steg 14 auf . AuBen an den ersten Behalt- 
nisgrundkorper 2 ist jeweils eine als Dichtung dienende 
20 Weichkomponente 4 aufgebracht, die einen Dichtsteg 27 bildet, 
■ der dem auBeren Steg 14 benachbart ist und auf grund der Mate- 
rialeigenschaft der Weichkomponente 4 elastisch deformierbar 
ist. Die Weichkomponente 4 liegt mit dem Dichtsteg 27 dich- 
tend an dem Rand 10 des zweiten BehaltnisgrundkSrpers 9 an. 

•In Figur 9 weist der zweite Behaitnisgrundkorper 9 einen Zu- 
satzdichtsteg 28 auf, der in den Raum zwischen den Dichtsteg 
27 und dem SuBeren Steg 14 hineinragt. Hierdurch wird die 
Dichtfunktion des aus ersten Behaitnisgrundkorper 2 und zwei- 
ten BehaitnisgrundkSrper 9 gebildeten Gehauses 1 gegenUber 
30 Staub und Feuchtigkeit weiter verbessert. Durch Verwendung 

des Zwei-Farben-Spritzgui3verf ahrens, wie oben erlautert, las- 
sen sich unterschiedliche Ausgestaltungen zwischen Dichtsteg 
27 der Weichkomponente 4 und der Hartkomponente 8 insbesonde- 
re dem auBeren Steg 14 in ihrer gegenseitigen Lage, Lange 
35 usw. realisieren. 
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Patentanspriiche 

1. Behaltnis (1), insbesondere Gehause ftir ein Telefonmobil- 
teil, mit einem ersten Behaltnisgrundkorper (2) aus einem 
5 ersten Basismaterial (8) iimfassend einen ersten Rand (3) 

und einem zweiten Behaltnisgrundkorper (9) aus einem 
zweiten Basismaterial (18) umfassend einen zweiten Rand 
(10), die entlang des ersten Randes (3) und des zweiten 
Randes (10) aneinander stofien, und mit einer Dichtung (4) 
10 aus einem Dichtungsmaterial/ 

- die mit dem ersten Basisgrundkorper (2) fest verbunden 
ist/ 

- deren Dichtungsmaterial aus einem elastisch deformierbaren 
Material besteht, 

15 - und die dichtend an dem zweiten Rand (10) an liegt. 



20 



2. Behaltnis (1) nach Anspruch 1, 
wobei der zweite Rand (10) an dem die Dichtung (4) an liegt 
aus einem harteren Material als die Dichtung (4) besteht. 

3. Behaltnis (1) nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
wobei der erste Behaltnisgrundkorper (2) aus einem Hart- 
kunststoff und die Dichtung (4) aus einem weicheren Kunst- 
stoff hergestellt ist. 

4. Behaltnis (1) nach Anspruch 3, wobei der erste Behalt- 
nisgrundkorper (2) mit der Dichtung (4) im Zwei-Farben- 
Spritzgufiverf ahren hergestellt ist. 

30 5. Behaltnis (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtlche, wo- 
bei die Dichtung (4) aus einem thermoplastischen Elastomer 
besteht. 



25 



35 



6. Behaltnis (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
wobei das erste Basismaterial (8) des ersten Behalt- 
nis grundkOrpers (2) aus einem Thermoplast besteht. 
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7. Behaitnis (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtlche/ wo- 
bei das Dichtiangsmaterial eine Shore-Harte zwischen 50 - 
60 aufweist. 

8. Behaitnis (1) nach einem der vorherigen AnsprUche, zur 
Aufnahme elektrischer, elektronischer oder mechanischer 
Komponenten oder Lebensmittel . 

9. Behaitnis (1) nach einem der vorhergehenden Ansprache, 
welches ein Gehause ftir ein Telef onmobilteil ist und einen 
dritten Behaitnisgrundkorper (12) aufweist, der zur Auf- 
nahme eines auswechselbaren elektrischen Stromquelle 
dient, wobei der dritte .Behaitnisgrundkorper (12) entweder 
an den ersten Behaitnisgrundkorper oder den zweiten Be- 
haitnisgrundkorper (2) anstofit und mit einer weiteren e- 
lastischen Dichtung (11) gegenuber diesem abgedichtet 
wird, wobei die weitere Dichtung (11) auf dem dritten Be- 
haitnisgrundkorper (12) Oder dem zweiten (9) bzw, dem ers- 
ten (2) Behaitnisgrundkorper aufgebracht ist. 

■ lO.Verfahren zur Herstellung eines Gehauseteils (2,9) ftlr ein 
Telef onmobilteil/ mit einer elastischen Dichtung (4) im 
Zwei-Farben-Spritzgufiverf ahren, wobei in einem ersten Her- 
stellungsschritt eine Hartkomponente auf ein festes Werk- 
zeug gespritzt wird, die Hartkomponente (8) mit einem in 
eine Entformungsrichtung beweglichen ersten Gegenwerkzeug 
(22) geformt wird und in einem zweiten Herstellungsschritt 
eine die Dichtung (4) bildende Weichkomponente auf die 
Hartkomponente (8) auf gespritzt wird und mit einem zweiten 
Gegenwerkzeug (23), welches in die selbe Entformungsrich- 
tung wie das erste Gegenwerkzeug (22) zur Entformung be- 
wegt wird, geformt wird. 

ll.Verfahren nach Anspruch 10, wobei ein Drehtellerwerkzeug 
(19) verwendet wird, auf dem durch Drehung zwei Gehause- 
teile in Bearbeitung sind, eines zur Aufbringung der Hart- 
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komponente (8) und eines zur Aufbringung der Weichkompo- 
nente (4) . 

12.Verfahren nach einem der Anspruche 10 und 11/ wobei die 
5 Weichkomponente (4) auf die Hartkomponente (8) auf aufge 

bracht wird, wenn letzter noch warm ist. 
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Zusammenf assung 

Behaltnis, insbesondere Gehause fur ein Telefonmobilteil so- 
wie Verfahren zur Herstellung eines GehSuseteils 

Die Erfindung betrifft ein Behaltnis (1), insbesondere ein 
Gehause ftlr ein Telef oruaobilteil/ der einem ersten Behait- 
nisgrundkOrper (2) und einem zweiten BehaitnisgrundkOrper (9) 
mit einer Dichtung (4) aus einem Dichtungsmaterial/ wobei die 
Dichtung (4) mit dem ersten Behaitnisgrundkdrper (2) fest 
verbunden ist und dichtend an einem zweiten Rand (10) des 
zweiten BehaitnisgrundkOrpers (9) anliegt. Die Dichtung (4) 
besteht aus einem elastisch deformierbaren Dichtungsmaterial • 
Die .Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Gehauseteils (2,9) fur ein Telefonmobilteil mit 
einer elastischen Dichtung (4) nach dem Zwei-Farben- 
SpritzguJiverf ahren . 



Figur 4. 
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Bezugszeichenliste 

1 Behaltnis, Gehause eines Telef onmobilteils 

2 erster Behaltnisgrundkorper (Oberschale) 
5 3 erster Rand, Umfang 

4 Dichtung, Weichkomponente 

5 Taste 

6 Display 

7 Of fnung fUr Lautsprecher 

10 8 Hartkomponente, erstes Basismaterial 

9 zweiter Behaltnisgrundkorper (Unterschale) 

10 zweiter Rand 

11 weitere Weichkomponente, Dichtung 

12 dritter BehaltnisgrundkSrper, Batterie-, Akkumulatorteil 
15 ..13 Sende- und Empf angsantenne 

14 auiJerer Steg 

15 Arretierungssteg 
.16 Fuhrungszylinder 

17 Aufnahmebereich 
20 18 zweites Basismaterial, Hartkomponente 

19 Drehtellerwerkzeug 

20 Drehachse 

21 Werkzeugstruktur 

22 erstes bewegliches Gegenwerkzeug 
25 23 zweites bewegliches Gegenwerkzeug 

24 Hartkomponentenvertiefung 

25 Weichkomponentenvertiefung ' 
2 6 Gehausekonturstruktur 

27 Dichtsteg 
30 28 Zusatzdichtsteg 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the appHcant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 



COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR E>anBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 



)Sf BLACK BORDERS 

IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
p|f FADED TEXT OR DRAWING 
□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 



□ SKEWED/SLANTED IMAGES 




